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In der Reihe der hochwertligen Betonstiahle siaid 
als Sonderbetonstahle neben den naturharten auch 
kaltgereckte Betonstahle zugelassen. Unter kalt- 
gereckten. Beton&tahlen seiten bier solche verst&n- 
5 den, deren hohere Festigkeitseigenschaften, Streck- 
grenze und Zugfestigkeit, durch Kaltverwinden 
erziek wurden. In. den Zulas&ungen fur diese Stahle 
ist ausdrucklich vermerktf, dafi sie nichifc gesdiweilBt 
werden dnrfen. Der Grund hierfur i©t das Nach- 
io lassen der Zugfestigkeit durdi die mit dem Schwei- 
6en auf der elektrischen Stumpfschwdflmaschine 
unvermeidlich eimtretende Erwarrnung. Es» wurde 
nun gefundea, dafi die Fiesibigkeit der Stiumpf-7 
schweiBstelle an kaltverformten Betonstahlen, die 



im ungtinstigsten Fall gleich der Festigkeitt des 15 
gegluhten unverforinten Stahles wird, dadurch er- 
hobt wird, dafi das Schweifien mifc lioher Strom- 
starke in kurzestier Zeifl durchgefuhrtt wird. Damit 
i-s»t errekbt, dafi nur ein schmalcs Gehiet litnks und 
rechtts der Schweinnaht durchgluht und an Festig- ao 
kei<t verliert, was aber beiim ZerreiBversuch deshalb 
zu einer geringeren Festigkeiiteabnahme, bezogen 
auf diie Festtflgkeut des kaltiv r eriormt<en Stahles, 
fuhrt, weil durch das unmittelbar neben der durch- 
glaihten Stelle Hegende kaltvarfestiigtie Material as 
eine Eilnschnurungshemmung eintritt, die in ahn- 
licher Weise, wie es an gekerbten Zerreiffiproben 
zu beobachten ist, die Fastigkeit erhdht. Auf diese 
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Weise ist es moglich, kaltverwundene Betonst&hle 
mit z. B. sokg/mrn 2 MindestrfesSigkelt aus weibbem 
Thomasistiahl mik etwa 37 kg/mm 2 Zugfestigkeifc (in 
gegHihtem Zustoand) so zu sehweiBen, daB die 
5 SchweiBstelle eine Zugfestagkei* von etwa 90% 
der Zugfestigkek; des kaltverformten Stables auf- 
weiist, d. h. 45 kg/mm 2 . Diieses Verfahren ist aber 
in der Durch fuh rung nicht ganz einfach. Auch er- 
geben mi* hoher Stromstarke und kurzer Abbrenn- 

10 zeiff ausgefuhrte elektrilsctoe S tump fschweiBun gen 
nicht immer einwandfrede SchweilBnahte. Da eine 
ioo°/oige Zugfestilgkeit nicht zu erzielen ist, so 
wiirde auch dieses SchweiB verfahren fur kaltrver- 
wundene Sonderbetonstahle, dale dadurch, daB sue 

15 als- nicht schweiJSbar angesehen werden, in der An- 
wendung sehr behindert sind, nicht viel dienen. 
Erst ein Verfahren, das iooVoige Zugfestigkeit 
ergibt, wiirde die Anwendung der kaltverwundenen 
Betonstahle auf brei*ester Basris ermdglichen. 

ao Das ernndungsgemafi durdizufuhrende Ver- 
fahren zur Herstiellung einer Schwei-fiverbindung 
von mindestens. xoo °/o Zugfestigkeit an der 
SchweiBsteH'e kaltverform'ter, itnsbesondere kalt- 
verwuixdener Betonstahle bestehfc nun darin, daB 

25 solche Betonstahle auch in Venbindung mit? natur- 
harfeem Betonstahl auf einer gewdhnldchen elek- 
trischen StumpfschweiBmaschine, wie sie auf Bau- 
stellen gebrauchlich sind, in der gleichen Weiise 
geschweiBt werden wie die gewohnlichen, nicht 

30 kaltverformten Betonstiahle. Naclideni die SchweiB- 
stelle erkaltefc ilst, wird sie ortiluch so weirfc kaktver- 
wunden, daB diie Fesfcigkeib das Ausgangszustandes 
des Betonstahles erreicht oder sogar iiberschritten 
wird. Dies geschieht dadurch, indem der ge- 

35 schweiBte Stab nahe beriderseittis seiner ges chweiifi- 
ten Verbindungsstelle ih. getrennte, gegebenenfalls 
in ihrem Abstand ekisftellbare Spannungsvorriich- 
tungen eingespannt wird, die um diie Stabachse 
entgegengesetzt zueinander bewegbar sind, oder es 

40 ist die eine Spannvorrichtung feststehend und nur 
die andere drehbar. Im zwischen beiden Spannvor- 
ritehtungen liegendeni freien Sfcabrtieil sind also die 
SchweiB-naht und die durch die SchweiBwarme in 
der Festigkek veranderten Stabteide entihaltJem. Bei 

45 so eingespannt em Stab wird unter Beobachitting 
einer vorher in Richtung der Stabachse an der 
Oberflache gezogenen Marke, z. B. in Form eines 
Faxbstrichs, der Stabteil mit der Schwedifts-telle 
durch. Drehbewegen beider oder nur einer Bin- 

50 spannvorrichtung so weit verwunden, bis aus> der 
Verrlagerung der vorher gezogenen Strichmarke 
eine Verformung ermiititeltl wird, dfle die Festngkeit 
des ungeschweiBten kaltverwundenen Betonstahles 
ergibt Auf diiese W>eri ; se wird an der Schwei&stelle 

55 eine ioo%ige Zugfesttilgkei* erhalten. Dariiber 
hinaus besteht ajber auch dite Mogliichked*, an der 
SchweiBstalle einie Zugfesrttijgkeiti zu erzielen, die 
hdher d&t als die des unges chw eLBten S tabes', wenn 
die Kaltverwindung an der SchweiBstelle so weit 

60 getrieben wird, daB sie eine hdhere Zugf esrtigkeit 
als* die des angelieferten kaltverformten Betonstahles 
ergibt. Dies hat den Vorzug, daB die Richtigkei*t 
der Verfalireaisdurchfuhrung auch von Persoiuen 



kontirolliert werden kann, die bei dem Ver winduiigs- 
vorgang nicht zugegem warenu Weiterhiin ergLbt 
sich, daB Schweflflungen, die nicht ednwandf nei- sioid, 
bei der Verformung schon fruhzeiftig eibreitfien. 
Ferner iisb noch als eib Vortei?l diesesi Verfahrens 
anzugeben, dafi giarade die Stellen in der Umgebung 
der SchwediBnaht am starksitfen bei der Verwindung 
verformt werden, deren Festilgkeit durch EinfluB 
der SchweJBwarme am niedrigsten geworden ist. 
Die durch due Verformung einfiretende geringe 
Ouerechntevermi-nderung ist durch die MdgLfch- 
keiit der Slfeigening der Festigkek iiber die des« an- 
gel ief or ben Stahles hJnaus ausgeglichent.. 

Das» erfindungsgemaBe Verfahren laBt silch- auch 
fur andere geschweiiBte Werkstiicloe in Stab-, SUan- 
gen- oder Rohrform aus StehJ, Eiisen oder Nicht- 
eisenmetallen beliebiiger Art verwenden-. Bsi i®t 
auch dorti benutebar, wo durch die beim SehweiBen 
eimtretende Erwarmung die Wirkung einer vorausi- 
gegangenen festigkeitlserhdhendeni Vergiitungs- 
behandlung aufgehobem oder verringert wird. 

Eiilae zum Verwinden geeignete Vorrichtung ist 
beisprelsweise dargestellt, und zwar in Abb. 1 iin 
Langs- und in lAbb. 2 in Stirnansicht; Abb. 3 ver- 
anschaulich't ein Stabstuck nach der Verwandung. 

Die Vornichtung bestieht aus zwei auf einem 
Untergestell 1 ruhenden, an ihren einander zu- 
gekehrten Seiten zweckmaBig ineittiandergredfenden 
Spannlc-opfen 2 und 3^ in deren andere Enden 
Klemmbacken 4 fiir den in einem sich iiber beide 
Spannlcopfe ersfceteckenden Langsschldtz 5 einzu- 
legenden- Stab 6 eingesefczt siind. Schraubeiu 7 lass en 
die Klemmbacken 4 zum Hal ten des eibgelegten 
geschweiBten S tabes 6 zur Wirkung bringen. Die 
Klemmbacken «ind je nach der Stabdicke aus- 
wechselbar. ZweckmaBig sind im Bereifch der Stab- 
schweifistelle noch besondere, mjittel«s- Schrauben 8 
fesftstellbare, einerrsei.ts offene Fuliterribge 9 ein- 
gesetztL Es tragen der Spannlcopf ^ einen Hebel 10 
und der Spannlcopf 3 einen Hebel 11. Der Hebel 10 
hat an der Stutze 12 des Untergestells 1 Auflager, 
und an seinem Ende befindet sich ein drehbeweg- 
liches Stiitelager fiir die Gewindespdndel 13, die 
in emer drehbeweglichen Mutter am Hebel 11 ge- 
fuhrt istJ. Zum Drehen des Spannkopfes3 gegen- 
iiber dem ruhenden Spannlcopf 2 wird die Gewiinde- 
spindel 13 entsprechend gedneht und dadurch die 
Stabverwindung an der SchweSftstelle bewiirkt. 
Nach dem Stabverwinden wird zweckmaBig einer 
der IClemmbacken 4 in den Spannkopf 3 nach Losen 
der Schrau/ben: 7 entfernt und der Spannkopf durch 
eratfsprech endes Betatigen der Gewdndespindel 13 
wfeder in seine Ausgangs'stelluug gebracht. Nach- 
dem dann die Klemmbackern 4 in dem Spannkopf 2 
gelost und teiils entfernt simd, laBt siich der be- 
handelte Stab 6 wieder herausnehmen. 

Stabt der Gewindespindel 13 kann edn anderes 
Mittiel, z. B. e5n Kndehebel, Anwendung finden. Es 
lassem sich beide Spannkopf© 2 und 3 entgegen- 
gesetzt drehen, wenn beide Hebel 10 und 11 
gleichzeitig durch eine Gewindespindel od. dgl. 
betatigt werden. Vorzugsweise fiir Stabe mit 
kleinerem Querschnitt kann unter Fortfall der 
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Hebel 10 und 11 gegeniiber einem fes-tist/ehenden 
Spannkopf der andere Spannkopf mit einem Zahn- 
kranz versdven sein, in den ein. zu bctatiigendes. 
Riitzel eingreift, oder es findet dementsprechend ein 
Schneckengetriebe Anwendung. Bei, Benutzung 
glefcher Mattel lassen sich die Spannkopfe auch so 
verdnigen, daB beide gleichzeitig sich entgegen- 
gesetzt bewegen. 

Urn den jeweUigen Verdrehungsgrad an diner 
Stabschweifetelle beobachten zu konnen, is<fc an 
dem Spannkopf 2 oder an einem anderen feststehen- 
den Teil «rne Gradstncheinteilung 14 vorgesehen, 
der gegeniiber sich ein Zeiger 15 am drehbeweg- 
lichen Teil befindet. Der Verdrehungsgrad kann 
an dem Stab auch auflerhalb der Vorritchttung ge- 
messen werden. 

Abb. 3 lafit einen Staib nach seiner Verwindung 
an der Schweifls telle durch den gekriimmten Teil 
der vorfoer geraden wie gestiricbelt dargestellten 
Strifchmarke i<5 ersehen. 



Paten tanspruche: 

1. Verfahren zur Beseirtrigung des Festig- 
keLtsverlustjes an der Verbindungss telle stumpf- 
geschweiftter stabformiger Werkstiicke, ins- 
besondere kaltvervvundener Betonstahle oder 
vergiiteter Stabe, dadurch gekernizeichnieftl, daB 
der Stab an, seiner Schweifistelle orblich so kak- 
verwunden wird, dafi die Fesitigkeki des- Stab- 



ausgangszustandes wieder erreicht oder um ein 
geringes uberschritten wird. 

2. Vorrichtung zur Ausfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
zwei den zu behandelnden Stab aufnehmende 
Spannkopfe (2 und 3), von denen einer fesfr- 
steht und der andere um die Stabachse dreh- 
beweglich oder dafi bekle entgegengesefzfc dreh- 
bewegli'ch sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekenn- 
zeichneti durch eiaien sich langs iiber beiide 
Spannkopfe (2 und 3) und quer s»ich iiber deren 
Achstmiitte hinaus ersfereckenden. Schlitz (5) zur 
Aufnahme des einzulegenden Stabes (6). 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, da- 
durch gdcennzeichnet, daB die Spannkopfe (2 
und 3) je miit einem Hebel (10 und 1 1) versehen 
siind, an deren Enden, ein Stellmiittel in. Form 
einer Gewimdespindel, eines Knaehebels od. dgl. 
vorgesehen iist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 4, ge- 
kennzeichnet! durch ein Zahn- oder Schnecken- 
getriebe an einem Spannkopf, wenn der andere 
Spannkopf festisteht, oder zwiscben beiiden 
Spannkopfen, falls sie beide drehbewegLich sein 
sollen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 his 5, da- 
durch gekennzeichnet}, dafi eine Verwindungs- 
gradeinteilung an eitoem gegenriiber dem anderen 
Spannkopf oder dies em gegeniiber fur sich 
bestehend vorgesehen iist. 
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